蜜蝋で作るジュエリー制作 by 荒川 芳秋
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はじめに
　2009年4月より名古屋造形大学ジュエリー デザインコースが新
設され、2013年で5年目を迎える。新設以来から実技指導を担当
し、ジュエリー デザインにおける意匠を具現する技法としての「鋳
金」「鍛金」「彫金」「宝飾」を指導している。
これらの技法の中の一つである「鋳金」を取り上げてみる。鋳金
は古来から現代へと金属を造形するには欠かせることが出来な
い基本的技術である。大学の実技授業においても基本的技術
で、設備的にも揃った現状を把握して、今後の資料になればと思
い、鋳金で行われる基本的鋳造技法を分り易く解説する。
〇解説にあたり鋳造技法を2つに分けてみる。
1．	まず、ロスト・ワックス・キャスティング法（精密鋳造製作法）とい
う技法である。ジュエリー 産業界では、この技法を駆使し、意
匠を起こしてから原型制作を手作り、2DCAD・CAM.3D光
造形法などを取り入れながら作り、原型のゴム型取り、工業用
向きに配合されたワックス（蠟）を使ってワックス取り.石膏で埋
没.焼成.鋳造され、加工.仕上げられて、量産体制のファッショ
ンジュエリー 、ブライダルジュエリー 、ハイジュエリー として不特
定多数の消費者に販売している。
2．	一方、少量生産である日本独自の素材の一つである蜜蜂蠟
を使った「蜜蠟」の蠟型鋳造の技法である。
	 これらを解説して、Wax（蠟）で作るジュエリー を工程を示し
てジュエリー デザインの完成までを表し、ジュエリー デザインの
向上と普及に努める。
鋳金
　先ず「鋳金」とは、金属を溶かし鋳型（いがた）に流し込んで、
いろいろな形のものを作る鋳造のことである。
　歴史的には、古墳時代の3世紀から5世紀に、中国大陸や朝
鮮半島からもたらされた青銅器文化、5世紀に百済より公伝され
た仏教文化の隆盛と刺激により日本独自の優れた鋳造の技法が
生れた。
　聖徳太子の新政の5世紀から6世紀、飛鳥時代（飛鳥文化）
の飛鳥寺釈迦如来像（飛鳥大仏）、法隆寺金堂釈迦三尊像、飛
鳥時代後半（白鳳文化）の薬師寺金堂薬師三尊像、薬師寺東
院堂聖観音像などは特に蠟型鋳造されたものとして、現在も美し
さと芸術性を伝えている。
　7世紀・奈良時代（天平文化）の聖武天皇の遺品が、正倉院
宝庫に収蔵されており、実に数多くの金工品が伝わる。正倉院金
工品の技術としては「鋳造」「鍛造」「彫金」「鍍金」とあり、「鋳
造」による作品が多く収蔵されている。
　宝物の鋳造品は惣型鋳造、込型鋳造、蠟型鋳造などがある。
装飾文様をもった鋳造鏡の鏡背文の制作技術は、陰刻文様（彫
下げ.彫取って空間を作る方法）と陽刻文様（空間にもり上げる方
法）の対象的な技術があり、蠟にての原型作りは陽刻文様の肉
取りである。
　「鋳金」は、歴史的に金工成形技術の最初に来るもので、あら
ゆる形態の素形がまず鋳造によって成形することからなされた。
江戸時代には徳川家の宝庫とも云うべき佐渡金山を背景に、大
砲鋳造から生活具などの誇れる蠟型鋳造の技が佐渡にあった。
戦後は、アメリカで発達したロスト・ワックス・キャスティング法（精密
鋳造製作法）が、1953年（昭和28年）に始まり生産体制が導入さ
れた。昭和40年以降にはロスト・ワックス・キャスティング法は隆盛
し、ゴム型の開発により量産を可能にした。ジュエリー 製作の低コ
スト化に貢献し、現在ではコンピュ ターー ジュエリー デザインの量
産にも欠かせない技法である。
　今回紹介する蠟は、①に、現代のロスト・ワックス・キャスティング
法で使用する精製された歯科材料で使用される数種のソフトワッ
クスとジュエリー 専用に開発されたハ ドーワックス、ゴム型量産用
のインジェクションワックス、ワックス彫刻のもり上げ用調合ワックス。
②は、手作り少量生産で紹介する「蜜蠟」である。これは蜜蜂蠟
と松脂とパラフィンワックスを配合した古来の蠟である。
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工具名
①ワックス用プロペラヤスリ
②糸鋸フレーム、ワックス専用鋸刃
③柔らかい筆
④デザインカッター ナイフ
⑤ワックス原型成形用金属ヘラ
⑥直ハサミ、曲りハサミ
⑦ベビーパウダー
⑧アルコールランプ
⑨燃料用アルコール
⑩電気ワックスペン
⑪ワックスペン先端アタッチメント
①イエロ ワーックス	：	主成分は蜜蜂蠟
②スプル ワーックス	：	断面が丸と甲丸の2種。0.5φ〜6.0φ丸線、
1.4×1.0〜2.8×1.1甲丸。湯道、造形に使用。
③パラフィンワックス	：	1.0〜3.0厚。常温で曲げ伸ばしが容易で
柔らかく粘りがある。
④シ トーワックス：	厚NO30（0.30㎜）、NO28（0.35）、NO26
（0.45）、NO24（0.55）、NO22（0.70）。ブルーは柔軟性があり、
ピンクは少し硬め。
⑤カーヴィングワックス	：	チューブワックス、ブロックワックス（ブ
ルーは粘りがあり、細かいものに適する。パープルは硬さ、柔
軟性、中間。グリー ンは柔軟性に欠け、シャー プなエッジを出す
には最適。）
⑥インジェクションブロックワックス	：	ワックスポットに使用。ゴム型
に注入時に使用するワックス。
⑦ユーティリティワックス	：	ベタつきがあり、粘土状のワックス。ワッ
クス間の接着にも使用。
⑧蜜蠟	：	蜜蜂蠟45g＋松脂45g＋パラフィン10g＝100gを基本と
して調合。
⑨調合ワックス	：	ブルーインレーワックス22g＋パラフィン64g＋
カ ヴーィングワックス3g＋松脂14gを調合。彫刻の細かい部
分の盛り上げ、細工に適す。ブル イーンレイワックス20g＋緑色
ファィルワックス7g＋インジェクションワックス2g＋松脂1gを調
合。硬めで彫刻に向き、エッジが表現出来る。この2種を使い
分けて盛りと彫刻をする。
1-1．「ロスト・ワックス・キャスティング法（精密鋳造製作法）」
　戦後アメリカで発達し、日本で昭和40年以降に隆盛した精密鋳造ジュエリー 製作法。この方法での特長はゴム型の開発により量産
を可能にし、ジュエリー 製作の低コスト化に貢献。ジュエリー の多くはこの製造方法である。
1-2.	ワックスの種類
［ワックス原型制作工具の紹介］
蜜蠟で作るジュエリー 制作
43
チューブワックスをプロペラヤスリでざっくりと削りだす。
1-3.	［ロスト・ワックス・キャスティング法］の解説
「工程」 2
〇彫刻刀で掘り出し
面取り彫りにて大まかに形を作り、全体の動きを表現する。
〇ワックス用ヘラにて彫刻
調合ワックスを使用し細部を造形し、リアルに表現。ベビーパウ
ダ をー筆で塗り、凹凸を確認しながら彫刻してワックス原型を完
成させる。
「工程」 1
〇デザイン画作成.	見積もり⇒ワックス原型制作
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「工程」 3
〇ワックス原型の完成
修正が効くこの段階で企画担当者・注文者にデザインの相違と
見積もりを再確認してもらう。
「工程」 4
〇ワックス原型を鋳造
ワックス原型を925‰（パ ミール）のシルバーで鋳造する。
〇ゴム型作り
アルミ枠の中にシリコン・ゴムを敷き、真ん中に原型を置き、シリ
コン・ゴムで埋める。そして、ホット・プレス機で加圧・加熱する。
（アルミ枠とアルミ板の間にセロハン紙を敷く）
蜜蠟で作るジュエリー 制作
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「工程」 5
〇ワックス注入
ワックスポットにて、上下アルミの板でゴム型を押えて、ゴム型の三
角垂の入口へインジェクションワックスを注入する。
「工程」 6
〇組立
ゴム台にワックスペンかワックス用ヘラにて、熱源を使い、スプルー
ワックス（2.5φ,2.0φ,1.5φ）の湯道を本体につけ組み立てる。
〇ワックス取り
ワックスパター ンの取り出し。
空気抜けをメスにて適切な箇所に切り込みを入れ、ベビーパウ
ダ をー筆にてその切り込みに入れ、空気抜けを助ける。液状イン
ジェクションワックスを注入し、凝固したらインジェクションワックスを
ゴム型から取り出す。
フラスコリングをゴム台にセット。リングの上面から約1cm以上下
がった位置で原型を納める。そして、ガムテ プーを上部に巻きつ
け、石膏が溢れ出ないようにする。
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「工程」 7-1
〇埋没
◆	埋没材使用量の求め方
・	鋳枠の大きさ（体積）・・・・（半径）2×3.14×高さ（cm）
・	石膏系埋没材の粉末量・・（鋳枠の大きさ）×1.2（g）
・	混合する水の量・・・・・（粉末量）×（0.36〜0.41）（cc）
◆	撹拌・埋没の基本注意事項
・	スラリー の中に、「ダマ」（粉末の集合体）がないこと。
・	流動性が出るまで充分に撹拌すること。
・	出来あがった埋没材スラリー は、必ず脱泡してから鋳枠（フラス
コ）に流し込むこと。
・	2次脱泡も必ず行うこと。
［鋳枠］
鋳型を製作するためのステンレス鋼製の円筒容器。現場で
はフラスコ、又はリングともいう。
［スラリー ］
埋没剤と水を混練した泥状の造形材。ワックス・ツリーが
セットされた鋳枠リングの中に投入、固形して鋳型になる。
［石膏系埋没剤］
石膏と珪砂の混合剤。1100℃までの融点の金属、金、金合金
（パラジウム系WGを除く）、銀、銅などに用いられる。石膏
は金属と反応し1200℃で熱分解を起こし、亜硫酸ガスが発
生するから地金の肌荒れ、巣に注意する。
蜜蠟で作るジュエリー 制作
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「工程」 7-2
〇埋没
・	埋没材はウルトラベスト（アメリカ製）
・	リング50φ（直径50×高さ65）は
	 埋没材153g＋水55〜62cc
・	リング60φ（直径60×高さ70）は
	 埋没材237g＋水85〜97cc
・	リング76φ（直径76×高さ100）は
	 埋没材544g＋水195〜223cc
・	リング90φ（直径90×高さ100）は
	 埋没材763g＋水274〜312cc
水はお湯（90℃位）を20％混ぜた混合水の方が脱法しやすい。
ラバ ボーール内で埋没材の石膏と水をヘラでかき混ぜて、1次脱
泡を1分〜2分ぐらい真空脱泡機で行ってから鉄リング内に石膏
を流し込み2次脱泡を1〜2分ぐらい行う。脱泡後はゴム台を持っ
て平らな台に移動し、一晩自然乾燥させる。
〇電気炉で脱蠟・焼成
電気炉の温度調整はLOで30分、3アンペアで40分、5アンペアで
30分、6アンペアで20分にて徐 に々上げ、900度になったら、4アン
ペアに下げて900度維持を15分位してから鋳造する。鋳造の順
番は鋳造設定温度が高く、品物の厚みが薄い物、細い物から鋳
造にかかる。
電気炉内設定温度は0.5㎜位の薄いものは900度位、1.0㎜位の
物は800度位、2.0〜3.0㎜位の厚いものは600〜400度位と、物に
より電気炉内の温度調整をする。
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「工程」 8
〇鋳造
［鋳造］
吸引鋳造の場合は地金を酸素バーナーで溶解したら、炭素
棒で撹拌し、溶解した状態が生卵の黄身の様にプリンプリ
ンとした光沢と張りのある溶解状態に安定させてから鋳型
に流し込む。
「ワックス原型の重さが1gの場合は」
925‰銀の比重が10.45で、ワックスの比重が0.98である
から、ワックスの重さに10.66倍を掛けると、銀の重さは
10.66gとなる。
よって、鋳造後の重さは湯道の切り残りを含め、ワックス原
型の約11倍が銀の重さと考えた方が良い。
・	鋳造の1筒ごとに、押し金の余分な地金を15〜20gたえず
プラスして計算する。
［割り金］
主たる金属を一定の品位に設定するために加える金属類。
一般的に、銀では銅が用いられ、金では銀や銅が用いられ、プラ
チナではパラジウムが用いられる。加える金属や比率によって、で
き上がる合金の色調や融点、性質が様々に変化する。地金の
品位を下げるのを「割り下げ」、地金の品位を上げるのを「割り上
げ」という。
「割り下げ」
・	加える割り金の質量（g）は
（手元の地金の品位−求める地金の品位）×手元の地金の質量
求める地金の品位
例）1000‰純銀30gを925‰のスター リングシルバーに
				するにはどれだけの割り金の純銅がいるか。
答.（1000-925）×30g÷925=2.43gの純銅の割り金が
				必要。
「割り上げ」
・	加える地金の質量（g）は
（求める地金の品位−手元の地金の品位）×手元の地金の質量
加える地金の品位−求める地金の品位
蜜蠟で作るジュエリー 制作
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「工程」 9
［鋳造機の種類］
・	遠心鋳造機（バネ式）
		地金の溶解量は銀で30g前後まで。
・	吸引鋳造機（ミニキャスト）
		都市ガスorプロパンガスと酸素ガスを混合してバーナー溶解し
た場合、溶解量は銀で200gまで。
・	卓上吸引鋳造機プチキャスト
		（エレクトロメルト）と吸引機
		金、銀、ベリ銅、真鍮が使用可能。溶解量は300g位まで。
・	高周波鋳型回転加圧鋳造機
		プラチナ、金、銀が使用可能。生産体制向き、加圧鋳造にてハイ
クオリティー なキャストが出来る。
〇冷却
　溶解した地金が鋳型に注入され、湯溜まりが固まったら鋳造機
から鋳型を耐火レンガの上に移動。湯溜まりの地金の色が赤
色から黒色になるまで10分位自然冷却をする。
〇型割砂落
　バケツに水を7割程度張り、鋳込んでから10分程度経過した
熱い鋳型を水に入れると石膏が水の中で砕け散り鋳込品が
現れる。冷えてしまった鋳型は水に浸けて木槌で鋳型を軽くた
たき石膏を割って落とすと鋳込み品が現れる。
〇鋳込み品の整備
　型割砂落にて石膏を落した鋳込み品は酸化して黒色である。
付着している石膏を真鍮ブラシ.ビニ ルーブラシで洗い落す。細
かい所に付着している石膏は洗剤を少々入れた水溶液に入
れて超音波洗浄をして落す。
〇色上げ
　石膏が落ちた鋳込み品は黒色であるから、硫酸の水溶液に入
れて酸洗いをすると被膜が取れて地金の色になる。硫酸の水
溶液の作り方は耐熱陶器or蒸発皿に水を半分位張り、ガラス
棒を水に浸し、硫酸をガラス棒に垂らしながら水10に対して硫
酸1の割合で硫酸を水の中に入れる。
　シルバー 925‰の鋳造品はまず酸洗いをしてから水を付けて
真鍮ブラシでこすり地金の地肌を出す。次にフラックスの水溶
液を付けて、バーナーでなます。これを2〜3回繰り返してから
硫酸の水溶液に入れてとろ火で煮ると真っ白な銀の肌となりこ
れを色上げという。
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「工程」 10
〇仕上げ
本体はゴールド、角はプラチナにて別 に々鋳造、ロウ付して、ヤスリ
で仕上げる。0.08㌌ダイヤ1Pを爪留め、0.01㌌ダイヤを45P.
サファイアを2P彫り留め。彫り留めする為に0.8㎜のドリル刃で機
械油を付けて穴をあけ、磨いて仕上げた。
〇完成
宝石はダイヤモンド0.53ct.サファイア0.04ctを使用。地金はK18・
Pt900を14g使用。サイズは16号。オ ダー メーー ドのお客様は熟
年女性。
蜜蠟で作るジュエリー 制作
51
これらのデザインは①スプルーワックス、②パラフィンワックス、
③カー ヴィングワックスを使用してワックス原型を作成。
これらのデザインは①蜜蠟、②シ トーワックス、
③スプル ワーックス、④カー ヴィングワックスを使用してワックス原型
を作成。
1-4.	［ロスト・ワックス・キャスティング法による作品］
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2-1.	「蜜蜂蠟」
　蜜蜂の巣は蠟でできている。羽化後1週間ぐらいたって働き蜂
の腹部の蠟腺が発達してくると、うろこのような蠟が分泌される。
これを、肢や口、頭を器用に使って六角形の巣部屋を作ってい
く。そして巣部屋で卵からかえった幼虫を育て、蛹になると蠟で
蓋をする。同じ巣部屋が、蜂蜜や花粉を貯蔵するのにも使われ
る。巣部屋は単板の両面に作られ、裏表が半分ずつ重なってい
て、薄い蠟で仕切られて軽いが、重い蜂蜜を多量に蓄えられるよ
うに、大変丈夫に出来ている。この原理を利用したハニカム（蜜
蜂の巣という意味）構造は、宇宙ロケットの壁にも使われている。
使われなくなった巣を集めて溶かした蠟は、溶ける温度の高い
複雑な組成の化合物で、上品な質感がある。教会などで使うロ
ウソクやクレヨン、口紅などの化粧品やチュ イーンガム、美術品の
製造や工業製品にまで使われている。
出典：日本養蜂株式会社資料
蜜蠟で作るジュエリー 制作
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2-2.	［蜜蠟］の解説
［蜜蠟＝蜜蜂蠟（beeswax）＋松脂＋パラフィンワックス］
［基本配合率］
・	蜜蠟（200g）＝蜜蜂蠟（90g）＋松脂（90g）＋パラフィンワックス（20g）
	 初は手にべた付きがあり、引きにくいが何回も使いこむと、べた付きが無くなり引きやすくなる。
［オリジナル配合率］
・	蜜蠟（204.5g）＝蜜蜂蠟（90g）＋松脂（90g）＋パラフィンワックス（24.5g）
	 手にべた付きがあまり無く、引き目が容易に出て、均等に伸びるから作業率が良く造形しやすい。
「作品制作工程の概要」
①低温（弱〜1目盛）で焦がさないように10分ほどかけて融解する。②両手を石鹸で洗い準備する。溶けたら適温の40℃〜38℃
まで下がるまで約40分ほど待つ。③36℃位になると固くなり引けなくなる。よって、引ける適温の所要時間は約15分位であるから
集中し、素早く造形する。④固くなったら、再度、失敗した蠟を入れて融解して再生する。ゴミ、地金の粉が入らないように注意す
る。⑤1回の全作業所要時間は約1時間ほどかかる。
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2-3.	材料の紹介
「蜜蜂蠟」
①国産
・	黄色味を帯びている・使いやすい。
②エチオピア産
・	焦げ茶に黄色味がある・粘りがある。
「仕入れ先」：日本養蜂株式会社	AKI	PURE通販部
〒500-8471	岐阜県岐阜市加納富士町1-2
TEL	0120-82-8138		FAX	0120-72-4138
「松脂」
・	レモンイエロー 色の松脂を使用。
（透明度がありサラサラ感がある）
・	焦げ茶色の松脂
打ち出し用の脂台には粘りがあり向いている。
（粘りがあるから粘り感を表現するに適す）
「仕入れ先」：	株式会社	コモキン
〒110-0005	東京都台東区上野1-10-10	うさぎやビル3F
TEL	03-3836-0471		FAX	03-3836-1790
「パラフィンワックス」
・	ジ シーー パラフィンワックス
（腰が有り、べとつき感を和らげる）
「仕入れ先」：全国の歯科材料店
（名古屋）株式会社	クニシオ
〒464-0822	名古屋市千種区穂波町2-14
TEL	052-761-1131
・	TOYOパラフィンワックス
（柔らかく、くねり感を表現するに適す）
「仕入れ先」：株式会社	コモキン
ジ シーーパラフィンワックス
焦げ茶色とレモンイエロー 色の松脂
①国産蜜蜂蠟 ②エチオピア産蜜蜂蠟
TOYOパラフィンワックス
蜜蠟で作るジュエリー 制作
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2-4.	機器・道具・工具の紹介
・	鍋	：	内径15cm位の蓋つきアルミ鍋。
・	サラシ	：	木綿手ぬぐいでもよい。
・	秤	：	100gまで測れれば可能。
・	クッキングヒー ター 	：	TOSHIBAクッキングヒー ター 	HP-103K（R）が適する。
・	竹ヘラ	：	平、楕円、丸、細平の形状。
・	サイズ棒	：	指輪作成の時に芯使用。
・	トレ シーングペーパ 	ー：	サイズ棒に巻き、その上でリングを造形する。
・	木製おぼん	：	出来あがった蜜蠟を置き、整理するには適し、付きにくい。
・	銅製撹拌棒	：	融解した蜜蠟を混ぜるに適する。
銅製撹拌棒、蜜蠟カス入れ 木製おぼん
クッキングヒー ター
鍋、サラシ（手ぬぐい） 秤
竹ヘラ、トレ シーングペーパー、サイズ棒
56
2-5.	蜜蠟の作り方
①ヒー ター 温度は弱〜1メモリで松脂から溶かす。
②蜜蜂蠟を入れ溶かす。
③パラフィンワックスを入れ溶かす。
④新しく手入れした鍋にサラシを張り、80℃前後まで溶かした混
合液をサラシで漉してゴミを取り除き、銅撹拌棒でよく混ぜる。
⑤凝固するのを待ち、鍋底の裏側に手を当て40℃〜38℃まで下
がるまで約40分間位安置する。
⑥38℃適温になったら作業を始める。
全解した混合液の蜜蠟
②蜜蜂蠟の融解
④内径15㎝ほどの鍋にサラシを掛ける→
⑤40℃〜38℃まで下がるのを待つ
③パラフィンワックスの融解
テ プーでサラシを鍋に留める
⑥38℃位適温になったら作業開始80℃前後まで融解してからサラシの中央に流し込み、ゴミなどの不純物を取る
①ヒー ター メモリ（弱〜1）、松脂の融解
松脂90g＋蜜蜂蠟90g＋パラフィンワックス20g
蜜蠟で作るジュエリー 制作
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2-6.	作業工程
鍋底の裏側に手を当て、38℃位に冷めたら作業に入る。
A）引き目のリング→ キャラメル色のガム状態がよい
手の平で摩擦熱をかけて揉みこし、棒状にして半折りする。これを2回おこなってから引く。
指全体を使い均一な厚みで引く
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2-7.	引き目のリング、伸ばしのブロー チ、引き目絞りの花びら
きつく巻きつけず、余裕を持たせて巻く 竹ヘラで曲線を補正する 水に浸しながらサイズ棒から外す
リング原型完成 B）伸ばしブロー チ→ 塊りをそのまま引き伸ばす
ブロー チ原型完成
C）引き目絞りの花びら→ 引き目が出て、目指す厚みが取れたら、片を引きちぎり、花びら状の形を作る
指の腹を使い、指紋を付けないように均一な厚みに伸ばし、形作りをする
蜜蠟で作るジュエリー 制作
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2-8.	引き目絞り花びら、塊りの丸球から線状引き伸ばしブロー チ
本を絞る 引き目絞り花びら完成
国産蜜蜂蠟使用→
←国産 エチオピア産蜜蜂蠟使用
D）塊りの丸球から線状引き伸ばしブロー チ
「蜜蠟の原型」
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蜜蠟ジュエリー 作品
蜜蠟で作るジュエリー 制作
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まとめ
　紀要.	第17号-2011に掲載「ジュエリー デザイン教育」に続い
ての執筆である。今回は約38年を掛けて習得した技法の内、鋳
金（鋳造技法）を取り上げ、私なりの体験を基に詳しく解説してみ
た。この資料が名古屋造形大学ジュエリー デザインコースの学
生諸君の参考資料になればと思う。そして、ジュエリー デザインの
発展に貢献出来ればと期待する。
・	参考作品、蜜蠟ジュエリー 作品は過去の展覧会、個展、催事、
オ ダー メーー ド、LED企画などの作品写真を掲載。材質は銀、
金、ホワイトゴールド、プラチナ、サファイア、ダイヤモンド、ラピスラ
ズリー 、アコヤ養殖真珠、シロチョウ養殖真珠、クロチョウ養殖真
珠、淡水真珠、珊瑚、LEDを使用している。
・	工具、材料、機器、制作工程の写真は私が日頃使用してい
るものである。蜜蠟の引き方の写真は私の日頃の制作過程を
撮っている。
